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PrOfungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

© Verfahren und Vorrlchtung zum Herstellen von Kunststoffgegenstfinden 

(§) Die Erfindung bezieht sich euf ein Verfehren und eine 
Vomchtung zum Herstellen von Kunststoffgegenstanden mit 
Hohlstellen. Dae Verfehren welst die Schritte euf: Efnsprft- 
zen einer ausrefchenden Menge Kunststoffschmelze In die 
Kevitat (2) dee Formwerkzeuge (1); GleichzeWgea und/oder 
anschlieGendes Eingeben einee Druckfluids in die Schmeize 
mtttels mindestens einer FluideinsprltzdGse (7); Abkuhlen- 
feesen dee Formtells (8); Entlestung der Kavftet (2) vom 
Druck dee Druckf lulds und Entformen des Formteite, wobei 
Kunststoff schmeize In mindestens eine Oberleufkavitfit (8) 
ausgetrieben wird, die mit der Kavftet (2) in Verbindung 
stent. ErfindungagemSS ist vorgesehen, daS des Volumen 
der Oberleuf kevltit (8) verflndert, Insbesondere vergm&ert, 
wird. Dlese VolumenvergrdSerung wlrd vorteilhafterwerse 
gesteuert oder geregeit Vorteilhefterweiae wird demit er- 
relcht, daS der SpritzgieSzyklus, insbesondere des Oberleu- 
fen von Schmeize in die Uberie ufkevitfit (8), mit einfachen 
Mitteln steuerbar bleibt 
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Beschreibung sen ist In dieser Betriebsweise wird Schmelze mit ho- 

hem Druck in die Kavitat gespritzt, bis diese voUstfindig 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen gefullt ist Nach Beginn des Erstarrens der Schmelze 

von Kunststoffgegenstanden mit Hohlstellen, das die wird der VerschluB gedlfnet und so eine Verbindung zu 

Schritte aufweist: 5 einer Oberlaufkavitat freigegeben. In diese wird dann 

die schraelzflOssige Seele des Formteils unter Anwen- 

- Einspritzen einer ausreichenden Menge Kunst- dung von Druckgas ausgetrieben. 

stoffschmelze in die Kavitat eines Formwerkzeugs Bei den bekannten Verfahren sind eine Reihe von 

entlang eines SchmelzeflieBwegs, der sich von einer Nachteilen beobachtet worden: 

Kunststoffplastifiziereinheit durch eine Kunststoff- io Da die fluidische Verbindung zwischen Haupt- und Ne- 

einspritzdtise bis ins Formwerkzeug erstreckt; benkavitat in der BP 0 321 1 17 Bl unbeeinfluSbar und 

- Gleichzeiuges und/oder anschlieBendes Einge- stets offen ist, ist das OberflieBen von Schmelze von der 
ben eines Druckfluids, insbesondere Druckgases, in Kavitat in die Oberlaufkavitat nicht direkt steuerbar. 
die Schmelze mittels mindestens einer Fluidein- Hieraus ergibt sich, daB der gesamte SpritzgieBprozeB 
spritzdiise, so daB die ins Formwerkzeug einge- 15 schwer zu kontroilieren und zu steuern ist Ferner ergibt 
brachte Schmelze unter Hohlraumbildung in der sich aus dieser beschriebenen Verfahrensweise, daB das 
Kavitat verteilt und an die Kavitatswandungen des Druckgas, das von der Oberlaufkavit&t in die Kavitat 
Formwerkzeugs angepreBt wird; flieBt, einen FliefikanaL hinterl&Bt, der beim fertigen 

- AbkGhlenlassen des so hergestellten Formteils Formteil einen negativen Einflufl beziiglich der Oberfia- 
auf eine Temperatur unterhalb des Schmelzpunkts 20 chengQtehat 

der Kunststoffschmelze; Der FluB von Schmelze von der Kavitat in die Ober- 

- Entlastung der Kavitat vom Druck des Druck- laufkavitat ist in der DE 39 13 109 C2 und der 
fluids und EP 0 438 279 Al zwar beeinfhiBbar. In der EP 

- Entformen des Formteils, 0 438 279 Al ist jedoch lediglich vorgesehen, daB die 

25 Verbindung von der Hauptkavitat zur Nebenkavitat zu 

wobei vor, wahrend und/oder nach dem Eingeben von einem bestimmten Zeitpunkt freigegeben wird Damit 

Druckfluid Kunststoffschmelze, gegebenenfalls unter ist zwar der Zeitpunkt fur das Oberstromen von 

Beimengung von Druckfluid, in mindestens eine Ober- Schmelze bestimmt; jedoch findet ab diesem Zeitpunkt 

laufkavitat ausgetrieben wird, die mit der Kavitat in kerne Kontrolle des Schmelzeflusses mehr statt In der 

Verbindung stent 30 DE3913109C2 sind hingegen Schieberelemente im 

Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung Verbindungskanal zwischen Haupt- und Nebenkavitat 

zur DurchfUhrung des Verfahrens. vorgesehen, die den SchmelzefluB regeln kdnnea Nach- 

Ein Verfahren der gattungsmaBigen Art ist in der teilhaft ist hier jedoch, daB ein relativ komphzierter ap- 

DE 39 13 109 C2 beschrieben. Dort wird eine Produk- parativer Aufbau erforderlich ist, urn das dort beschrie- 

tionsweise von hohlen Kunststof fkfirpern offenbart, bei 35 bene Verfahren zu nutzen* Wegen dieses filigranen Auf- 

der der Formhohlraum zunachst voltetandig mit Kunst- baus ist es auch nicht sichergestelk, daB die FluBsteuer- 

stoffschmelze ausgefQUt und nach dem Einsetzen des elemente zwischen Haupt- und Oberlaufkavitat zuver- 

Erstarrens der Schmelze an den Wanden des Formhohi- lassig arbeiten, insbesondere, daB der Verbindungskanal 

raums die noch schmelzflflssige Seele des Kunststoff- zwischen der Kavitat und dem Oberlauf nicht "einfriert", 

korpers mittels des Fluids in mindestens eine au&erhalb 40 also sich mit abgektthlter Schmelze zusetzt 

des Formhohlraums angeordnete und mit diesem ver- Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 

bundene entformbare Nebenkavitat ausgetrieben wird Verfahren und eine zugehorige Vorrichtung zu schaffen, 

Damit ist es rndglich, KunststoffkOrper herzustellen, die mit der es mogllch ist, die vorgenannten Nachteile zu 

auch bei komplizierter geometrischer Form eine ein- beheben, also den FluB von Schmelze von der Kavitat 

wandfreie Oberfl&che, insbesondere ohne FlieBmarkie- 45 zum Oberlauf permanent und genau zu steuern bzw. zu 

rungen, aufweisen, die auch im Falle weniger, verhaitnis- regeln, ohne einen komplizierten apparativen Aufwand 

raaBig enger Hohtraume in einem weitgehend massiven mit Absperrmitteln o. ± zu bendtigen, die die Gefahr 

Kunststoffkdrper keine EinfallsteDen in der Oberfiache bergen, nicht Qber alle Betriebszustande und langf ristig 

zeigen. voll f unktionsfahig zu bleiben. 

Aus der EP0321 117 Bl ist ein Gasinnendruckver- 50 Die LOsung der Aufgabe ist dadurch gekennzeichnet, 

fahren bekannt, bei dem in ahnlicher Weise die Kavitat daB das Volumen der Oberlaufkavitat (8) verandert, ins- 

eines Werkzeugs zunachst mit Schmelze gefUDt wird, besondere vergr^flcrt, wird Dabei ist vorzugsweise 

wobei diese auch in eine mit der Kavitat fluidisch ver- vorgesehen, daB die Ver&nderung des Vorumens der 

bundene Oberlaufkavitat flieBt Druckgas wird dann Oberlaufkavitat (8) gesteuert oder geregelt wird Diese 

vom Oberlauf aus in das Innere der noch flQssigen 55 Steuerung bzw. Regelung kann sich dadurch auszeich- 

Kunststoffmasse eingebracht Dadurch wird im Form- nen, dafl die Veranderung des Volumens der Oberlauf- 

teil ein Hohlraum gebildet, der sowohl aus Gnlnden der kavitat (8) in Abhangigkeit von der Zeit nach Beginn der 

Gewichtsersparnis als auch wegen der Materialeinspa- KavitatsfBllung mit Kunststoffschmelze und/oder in 

rung vorteilhaft ist Abhangigkeit vom Druck in der Kavitat (2) gesteuert 

Weiterhin ist ein Verfahren der gattungsgemaBen Art 60 oder geregelt wird 

aus der EP 0 438 279 Al bekannt Ziel ist es dort den Die Oberlaufkavitat soli also in ihrem Volumen so 

eigentlichen SpritzgieBprozeB unter dem fOr das Spritz- verandert werden, daB sich daraus eine Steuerungs- 

gieBen typischen hohen Druck auszufBhren und nicht oder Regelungsmdglichkeit ergibt Die Erfindung geht 

unter dem vergleichsweise geringen Gasdruck, der beim dabei von dem Grundgedanken aus, dafl sich eine Ober- 

Gasinnendruckverfahren normalerweise gegeben ist 65 Iaufkavitat, die mit der Hauptkavitat fluidisch verbun- 

Trotzdem sollen die Vorteile des Gasinnendruckverfah- den ist, bei entsprechendem Druck in der Hauptkavitat 

rens genutzt werden. Daher ist am Ende der Kavitat stets das Bestreben hat, sich voUstandig mit Schmelze zu 

hier ein VerschluB vorgesehen, der zunachst verschlos- fallen. Durch das durch die Steuerung bzw. Regelung 
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jeweils aktuell zur Verfflgung gestellte Volumen der eincr nicht dargestellten Quelle bzw. Versorgungsein- 
Uberlaufkavitat kann der exakte AbfluB von Schmelze neit, in die Kavitat eingegeben werdea Das Druckgas 
von der HauptkavitSt zur Oberlaufkavitat vorgegeben verteilt die Schmelze in der Kavitat 2 und drOckt sie an 
werden, ohne daB es komplizierter Stellorgane bedarf. die Wandungen des Werkzeugs 1. Die RoidemspritzdQ- 
Ventilmittel zwischen Haupt- und Nebenkavitat, die ei- 5 se 7 kann an einer beliebigen Stelle des Werkzeugs 
nen komplexen apparativen Aufwand bedingen, werden angebracht werden; sie kann z. B. auch konzentrisch mit 
damit entbehrlich: Die Steuerung des Flusses von der KunststoffeinspritzdQse 3 angeordnet sein, wodurch 
Schmelze in die Oberlaufkavitat wird mit einfachen Mit- Schmelze und Fluid durch dieselbe Werkzeugoffnung 
teln ermdglicht eingegeben werden. AnsteDe der direkt in die Kavitat 

Vorteilhafterweise kann vorgesehen werden, da6 zur 10 ragenden FluideinspritzdQse kdnnen also alternativ 
Aufrechterhaltung einer steten fluidischen Verbindung oder additiv auch andere bekannte Begasungselemente 
zwischen Kavitat (2) und Oberlaufkavitat (8) der Ver- vorgesehen sein, z. B. FluiddUsea die in die Kunststoff- 
bindungsbereich zwischen Kavitat (2) und Oberlaufka- einspritzdQse 3 oder in den AnguB integriert sind. Sinn- 
vitat (8) beheizt wird voll kann es auch sein, raehrere Fluideinspritzdusen 7 zu 

Um einen bei GasabfluB von der HauptkavitSt in die 15 verwendea 
Nebenkavitat entstandenen GasflieBweg und eine dar- Mit der Kavitat 2 verbunden ist eine Oberlaufkavitat 
aus resultierende Offnung am fertigen Formteil zu ver- 8. Diese kann Kunststoffschmelze und ggf. auch Druck- 
hindern, ist vorgesehen, dafl vor dem AbkQhlen und fluid aufnehmen; sie steht daher in fluidischer Verbin- 
Verf estigen des Formteils das Volumen der Oberlaufka- dung mit der Kavitat 2. Der Verbindungskanal zwischen 
vitat (8) verkleinert wird, um Kunststoffschmelze von 20 Kavitat 2 und Oberlaufkavitat 8 ist mit Heizmitteln 10 
der Oberlaufkavitat (8) in die Kavitat (2) zurOckzutrei- ausgestattet Damit wird verhindert, daB Schmelze in 
ben und die gegebenenfalls durch Druckfluidaustritt diesem Verbindungskanal zu stark abkflhit, also "ein- 
von der Kavitat (2) in die Oberlaufkavitat (8) entstande- friert", und den Verbindungskanal zusetzt Die Heizmit- 
ne Offnung wieder zu verschlieBea tel to sorgen also fur eine stete fluidische Kopplung von 

Die Vorrichtung zur Durchftlhrung des Verfahrens 25 Haupt- und Nebenkavitat Der VerbindungskanaJ kann 
weist folgende Elemente auf : auch nur sehr kurz ausgebildet seia so daB er eigentiich 

wegf allt; Kavitat 2 und Oberlaufkavitat 8 stehen dann in 

— ein aus mindestens zwei Halften bestehendes unmittelbarer Verbindung. Vorgesehen kann auch sein, 
Formwerkzeug (1) mit einer Kavitat (2), daB der Bereich der Oberlaufkavitat 8 mit - nicht dar- 

- eine Kunststoffplastinziereinheit (4, 5) und eine 30 gestellten - Heizmitteln ausgestattet ist Dies ist insbe- 
Kunststoff einspritzdQse (3), sonderer dann sinnvoll, wenn zum Zyklusende Schmelze 

— mindestens eine Flrideinspritzduse (7) und von der Oberlaufkavitat 8 zuruck in die Hauptkavitat 2 

- mindestens eine Oberlaufkavitat (8), die mit der gedrtickt werden soli, s. a; dann darf die Schmelze in der 
Kavitat (2) in fluidischer Verbindung steht Oberlaufkavitat 8 nicht vorschneil einfrierea 

35 Die Oberlaufkavitat 8 wird durch einen Kolben 9 be- 
ErfindungsgemaB sind Mittel (9) z«m Verandern des grenzt, dessen Position das effektive Volumen der 
Voiumens der Oberlaufkavitat (8) vorgesehen, wobei Oberlaufkavitat 8 deflniert In der Figur ist dies durch 
vorzugsweise die Oberlaufkavitat (8) und die Mittel (9) einen DoppelpfeU dargestellt der andeutet, daB der 
zum Verandern des Voiumens der Oberlaufkavitat (8) Kolben in Pfeilrichtung verschieblich angeordnet ist 
ein Kolben-Zylinder-System biWea A0 Die Oberlaufkavitat 8 selber fungiert in dieser Ausge- 

Zur exakten Beeinflussung des SpritzgieBzyklus be- staining als Zylinder. 
zOglich des OberflieBens von Schmelze in die Oberlauf- Zum Hersteilen eines Formteils 6 wird wie foigt vor- 
kavitat ist vorgesehea daB Steuer- oder Regelmittel die gegangen: 

Veranderung des Voiumens der Oberlaufkavitat (8) be- Zunachst wird Kunststoffschmelze in fiir die Herstel- 
einflussea 45 lung des Formteils 6 ausreichender Menge von der 

Vortedhafterweise sind schlieBlich Heizmittel (10) Kunststoffplastifiziereinheit in die Kavitat 2 einge- 
zum Beheizen des Verbindungsbereichs zwischen Kavi- spritzt Sie fiillt - zumindest teilweise - die Kavitat 2 
tat (2) und Oberlaufkavitat (8) vorgesehea mit denen aus, wobei der Kolben 9 vorzugsweise in der rechten 
eine stete fluidische Verbindung zwischen Kavitat (2) Anschlagsposition ist, das Volumen der Oberlaufkavitat 
und Oberlaufkavitat (8) aufrechterhalten bzw. gewahr- so also minimal ist Dadurch kann praktisch keine Schmel- 
ieistet wird. ze in die Oberlaufkavitat 8 abflieBea 

In der Zeichnung ist ein erftndungsgemaBes AusfOh- AnschiieBend wird Druckgas in die Schmelze mittels 
rungsbeispiel dargestellt: Die Figur zeigt schemausch der Fluideinspritzdase 7 injiziert Dies hat die beim Gas- 
die erfindungsgemaBe SpritzgieBvorrichtung far die innendruck-Verfahren Oblichen GrOnde: Zum einen 
Herstellung hohler KunststofTgegenstande. 55 wird das Formteil hohl und damit leichter, andererseits 

Ein zweiteiliges Formwerkzeug 1 beinhaitet eine Ka- wird Kunststoffmaterial eingespart. Vor allem wird da- 
vitat 2, also einen Hohlraum, der die auBere Oberfiache durch aber erreicht daB das Gas die Schmelze an die 
eines herzusteilenden Formteils 6 definiert An das Kavitatswand driickt und so die abkOhlungsbedingte 
Werkzeug ist eine Kunststoffplastifiziereinheit 4, 5 an- Schrumpfungsneigung des sich verfestigenden Kunst- 
geschlossen, die aus einem Schneckenzylinder 4 und aus 60 stoffs ausgleicht, wodurch eine gute Oberfiache ohne 
einer darin rotatorisch und axial bewegbaren Schnecke Einfallstellen erreicht wird. 

5 besteht Die Verbindung zwischen Formwerkzeug 1 Eine Anwendungsmoglichkeit der vorliegenden Er- 
und Kunststoffplastifiziereinheit 4, 5 wird durch eine findung ist daB mit der Eingabe von Druckgas und der 
Kunststoffeinspritzdase3hergestelit Schaffung des Hohlraums im Inneren des Formteils 6 

In die Kavitfit 2 hineinverfahrbar ist eine Fluidein- 65 der Kolben 9 allmahlich, von einer nicht dargestellten 
spritzduse 7 angeordnet, die in der hineingefahrenen Steuerung bzw. Regelung beeinflufit, nach links bewegt 
Position dargestellt ist Mit dieser kann Druckfluid, im wird, wodurch sich das Volumen der Oberlaufkavitat 8 
vorliegenden Fall unter Druck stehender Stickstoff aus vergrdBert Abgesehen von der durch Schrumpfung des 
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Material beim AbkOhlen verursachten Volumenkon- 
traktion wird dann also das dem Hohlraum ira Inneren 
des FormteUs entsprechende Volumen in die Oberlauf- 
kavitat 8 ausgetrieben, die gerade dieses Volumen durch 
die entsprechende Kolbenposition bereitstellt. 5 

Abwandlungen von dieser Anwendungsmdglichkeit 
besteben darin, daB bereits mit der Eingabe von Schmel- 
ze in die Kavitat 2 Druckgas injizicrt wird; die Kavitat 
wird in diesern Falle nicht vollstandig mit Schmelze ge- 
fullL Andererseits kann vorgesehen werden, daB Gas to 
erst dann eingespritzt wird, wenn bereits — nach voll- 
standiger Kavitatsfttllung mit Schmelze — selbige in 
den Oberlauf ausgetreten ist 

Entscheidend und erfindungswesentlich ist in jedem 
Falle, daB durch Bewegung des Kolbens 9 das Volumen 15 
der Oberlaufkavitat 8 variiert wird Die muB nicht not- 
wendigerweise aktiv, also durch eine entsprechende 
Steuerung oder Regelung in Verbindung mit einem 
Stellmechanismus erfolgen. Es kann auch vorgesehen 
werden, daB der Kolben in seiner rechten Position (mi- 20 
nimaies Volumen der Oberlaufkavitat 8) vorgespannt, 
z. B. durch Federeleraente, verharrt, wobei die Vorspan- 
nung so gewahlt ist, daB sich die VergrGBerung des Vo- 
lumens der Oberlaufkavitfit 8 dann einstellt, wenn ge- 
wisse Druckverhaltnisse in der Kavitat 2 herrschen, die 25 
den Kolben veranlassen, nach links zu wandern. 

Im Falle einer aktiven Steuerung bzw. Regelung der 
Volumenveranderung der Oberlaufkavitat kann vorge- 
sehen werden, daB die Anderung in Abhangigkeit von 
der Zeit nach Beginn der Kavitatsfttllung mit Kunst- 30 
stoffschmelze oder in Abhangigkeit vom Druck in der 
Kavitat2erfolgt 

Fur die Bewegung des Kolbens 9 kornmen Qbliche 
Antriebselemente (z. B. mechanisch, hydraulisch, elek- 
triscb oder pneumatisch wirkende) in Betracht 35 

SoDte nicht nur Schmelze, sondern auch Druckgas in 
die Oberlaufkavitat 8 ausgetreten sein, hinterlaBt das 
Gas in der Regel nach dem Ausharten des FormteUs 
einen Kanal, der an der Oberflacbe des fertigen Form- 
teils start ErfindungsgemaB ist vorgesehen, daB dieser 40 
Kanal vor dem Ausharten wieder verschlossen wird 
Hierzu wird der Kolben 9 etwas zuruck (nach rechts) 
bewegt, wodurch Schmelze von der Oberlaufkavitat 8 
zurflck in die Kavitat 2 verdrangt wird Dabei ver- 
schlieBt sich besagter Kanal, wodurch eine einwandfreie 45 
Oberflache am fertigen FormteD erreicht wird 

Wenn die das Formteil 6 formende Schmelze gentl- 
gend abgekQhlt ist, kann das Formwerkzeug 1 entformt 
werden, das Formteil 6 wird also entnommen. Vor der 
Offnung der beiden Werkzeughalften muB jedoch zu* 50 
nachst der Fluiddruck im Formteil abgebaut werden. 
Hierzu wird z. B. mittels geeigneter Ventile - nicht 
dargestelH — der GasflieBweg freigegebea 

Die Oberlaufkavitat 8 muB vor dem nachsten Spritz- 
gieBzyklus ebenfalls entformt werden. Ihr erstarrter In- 55 
halt kann zum Recycling weitergeleitet werden. 

Bezugszeichenliste 

1 Formwerkzeug 60 

2 Kavitat des Formwerkzeugs 

3 KunststoffeinspritzdQse 

4 Schneckenzylinder 

5 Schnecke 

4,5 Kunsts toff plastifiziereinheit 65 

6 Formteil 

7 FluideinspritzdUse 

8 Oberlaufkavitat 
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9 Mittel zum Verandern des Volumens der Oberlaufka- 
vitat 8; Kolben 

10 Heizmittel 

PatentansprGche 

1. Verfahren zum Herstellen von Kunststoffgegen- 
standen mit Hohlstellen, das die Schritte aufweist: 

a) Einspritzen einer ausreichenden Menge 
Kunststoffschmelze in die Kavitat (2) eines 
Formwerkzeugs (1) entlang eines Schmelze - 
flieBwegs, der sich von einer Kunststoffplastifi- 
ziereinheit (4, 5) durch eine Kunststoffein- 
spritzduse (3) bis ins Formwerkzeug (1) er- 
streckt; 

b) Gleichzeitiges und/oder anschlieBendes 
Eingeben eines Druckfluids, insbesondere 
Druckgas es, in die Schmelze mittels minde- 
stens einer Fluideinspritzdttse (7), so daB die 
ins Formwerkzeug eingebrachte Schmelze un- 
ter Hohlraumbildung in der Kavitat (2) verteilt 
und an die Kavitatswandungen des Formwerk- 
zeugs (1) angepreBt wird; 

c) AbkOhlenlassen des so hergestellten Form- 
teils (6) auf eine Temperatur unterhalb des 
Schmelzpunkts der Kunststoffschmelze; 

d) Entlastung der Kavitat (2) vom Druck des 
Druckfluids; und 

e) Entformen des Formteils; 
wobei vor, wahrend und/oder nach dem Eingeben 
von Druckfluid gemaB Verfahrensschritt b) Kunst- 
stoffschmelze, gegebenenfalls unter Beimengung 
von Druckfluid, in mindestens eine Oberlaufkavitat 
(8) ausgetrieben wird, die mit der Kavitat (2) in 
Verbindung steht, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Volumen der Oberlaufkavitat (8) verSndert, ins- 
besondere vergroBert, wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Veranderung des Volumens der 
Oberlaufkavitat (8) gesteuert oder geregelt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Veranderung des Volumens der 
Oberlaufkavitat (8) in Abhangigkeit von der Zeit 
nach Beginn der Kavitatsfilllung mit Kunststoff- 
schmelze und/oder in Abhangigkeit vom Druck in 
der Kavitat (2) gesteuert oder geregelt wird 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Aufrechterhal- 
tung einer steten fluidischen Verbindung zwischen 
Kavitat (2) und Oberlaufkavitat (8) der Verbin- 
dungsbereich zwischen Kavitat (2) und Oberlaufka- 
vitat (8) bebeizt wird 

5. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor Verfahrensschritt 
c) gemaB Anspruch 1 das Volumen der Oberlaufka- 
vitat (8) verkleinert wird, um Kunststoffschmelze 
von der Oberlaufkavitat (8) in die Kavitat (2) zu- 
rOckzutreiben und eine gegebenenfalls durch 
Druckfluidaustritt von der Kavitat (2) in die Ober- 
laufkavitat (8) entstandene Offnung wieder zu ver- 
schlieBen, 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der AnsprOche 1 bis 5, die aufweist: 

— ein aus mindestens zwei HaUften bestehen- 
des Formwerkzeug (1) mit einer Kavitat (2), 

— eine Kunststoffplastifiziereinheit (4, 5) und 
eine KunststoffeinspritzdQse (3), 

— mindestens eine FluideinsprhzdOse (7) und 
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— mindestens eine Cberlaufkavitat (8), die mit 
der Kavitat (2) in fluidischer Verbindung stent, 
gekennzeichnet durch Mittel (9) zum Verfin- 
dern des Volumens der Oberlaufkavitfit (8)l 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 3 
zeichnet, da3 die Oberlaufkavitat (8) und die Mittel 
(9) zum Verandern des Volumens der Cberlaufka- 
vitat (8) ein Kolben-Zyiinder-System bilden. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7» gekenn- 
zeichnet durch Steuer- oder Regelmittel die die 10 
Veranderung des Volumens der Oberlaufkavitat (8) 
beeinflussen. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 6 bis 
gekennzeichnet durch Heizmittei (10) zum Behei- 
zen des Verbindungsbereichs zwischen Kavitat (2) 15 
und Oberlaufkavitit (8), mit denen eine stete fluidi- 
sche Verbindung zwischen Kavitat (2) und Ober- 
laufkavitat (8) aufrechterhalten wird. 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 20 
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